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в вакумкамерах. Одной из причин снижения к.п.д. эксгаустеров явля-
ется наличие прососов в газоходах перед эксгаустером. 
Определение  места и площади возможных прососов визульным 
способом затрудняется из-за особенностей конструкции дымоходов, 
плохой видимости, загрязненности поверхностей газоходов, отсут-
ствия доступа и т.п., что связано с технологическими особенностями 
производства агломерата. 
Одним из эффективных методов обнаружения, а главное оценки 
площади прососов газоходов эксгаустеров является тепловизионная 
диагностика (тепловидение). 
Первый опыт оценки состояния дымоходов эксгаустеров с помо-
щью тепловизионной диагностики был проведен на 12 эксгаустерах 
агломашинАглофабрики. Выполнен контрольсостояния горизонталь-
ных газоходов, труб Вентури, батарейных циклонов, мест разветвле-
ния и примыкания газоходов к эксгаустеру и вакукамерамна наличие 
вредных прососов. По полученным термограммам выполнен расчет 
площадей прососов. 
Анализ термограмм показал, что практически во всех газоходах 
имеют место вредные прососы, количество и площадь которых колеб-
лются. Установлены места наиболее значительных прососов, что обу-
словлено технологией газоотведения. Для получения объективной 
оценки состояния газоходов был выполнен сравнительный анализ 
суммарной площади вредных прососов, выполнено ранжирование и 
установлены газоходы эксгаустеров  с максимальной площадью про-
сосов. 
Такой подход позволяет не только оперативно устранятьдефекты 
газоходов, влияя на производительность агломашин, качество агломе-
рата, расход электроэнергии, но и эффективно планировать ремонтные 




ОБ УВЕЛИЧЕНИИ РЕСУРСА РАБОТЫ ШЛАКОВЫХ ЧАШ 
ЗА СЧЕТ ОРГАНИЗАЦИИ ВХОДНОГО КОНТРОЛЯ 
А.В.Лоза, ст.преп., ГВУЗ «ПГТУ» 
Проблемой металлургических предприятий Украины и ближнего 
зарубежья является высокий уровень затрат на ремонт и обновление 
технологического оборудования. Пример такого оборудования в ста-
леплавильном производстве -  шлаковые чаши.  
По статистике наиболее распространенными причинами  прежде-
временного выхода чаш из строя являются деформации корпуса, сколы 
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и трещины в стенках чаши. Анализ фрагментов отбракованных чаш 
показывает, что внешние дефекты часто возникают в местах сосредо-
точения внутренних дефектов литейного происхождения, полученных 
при изготовлении чаш и не видимых при визуальном осмотре. 
Проблема повышения стойкости шлаковых чаш должна решаться 
комплексно, за счет технических, технологических и организационных 
мероприятий.  
Одной из организационных мер может стать проведение входного 
контроля качества чаш, поступающих на шлаковый двор перед введе-
нием их в эксплуатацию. Сейчас этот контроль осуществляется в цехе-
изготовителе чаш (литейный цех). Его проведение фактически сводит-
ся к внешнему осмотру чаши и возможному выявлению крупных по-
верхностных дефектов. Данный вид контроля не позволяет установить 
внутренние дефекты, которые влияют на прочностные характеристики 
и долговечность работы шлаковой чаши. Немаловажным фактором 
является также отсутствие заинтересованности цеха-изготовителя в 
обнаружении и устранении дефектов такого рода. 
Для реализации новой формы входного контроля необходимо 
следующее. В подразделении, заинтересованном в получении каче-
ственных чаш (подразделение, обеспечивающее ремонт и содержание 
шлаковозов), нужно организовать участок приемки чаш, с переносны-
ми приборами УЗК и персоналом, прошедшим предварительное обу-
чение.  Обследованию на предмет выявления внутренних дефектов 
должна подвергаться каждая новая чаша. 
Организация участка входного контроля позволит заранее выяв-
лять внутренние дефекты чаш и эффективно их ремонтировать, не до-
жидаясь их развития в крупные магистральные трещины и другие мак-
родефекты. Это уменьшит расходы на ремонты и увеличит долговеч-
ность чаши. Кроме того, обязательная диагностика всех чаш позволит 
выявить типичные, часто встречающиеся дефекты, что позволит выяв-
лять недостатки и корректировать технологию изготовления чаш.  
 
 
МОДЕЛИРОВАНИЕ ЧУГУННЫХ ОТЛИВОК СО СВАРНЫМИ 
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Для упрочнения чугунных отливок широко применяется метод 
бандажирования. Например, при изготовлении чугунных сталераз-
ливочных изложниц, в качестве закладных элементов литейной формы 
используют стальные бандажи, полученные, в свою очередь, литьем 
или сваркой. Обладая повышенными механическими характеристика-
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